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27.11.03 Ket/ 

ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 



Gummimaterial und Verfahren zur Herstellung desselben 

Die Erfindung betriffi ein Gummimaterial insbesondere fiir Wischblatter von 
Scheibenwischern oder fiir Kraftfahrzeugreifen, sowie dessen Verwendung nach dem 
Oberbegriff der unabhangigen Anspruche. 

Stand der Technik 

Bel Scheibenwischblattern ist es wichtig, dass sie sich der Kontur der Scheibe eines 
Kraftfalirzeugs moglichst gut anpassen konnen und auch bei unterschiedlichen 
Temperaturen flexibel bleiben. Daher warden Wischblatter in der Regel aus 
Elastomerprofilen gefertigt, wobei im Wesentlichen Gummimaterialien wie 
Naturkautschuk oder synthetische Kautschuksorten wie Chloroprenkautschuk oder 
EPDM verwendet werden. Daneben sind auch Wischblatter aus Silikonkautschuk oder 
Polyurethankautschuk bekannt. 

Ein derartiges Wischblatt ist beispielsweise in der DE 196 15 421 Al beschrieben. Dieses 
Wischblatt umfasst ein Basisteil, das die Halterung des Wischblatt in einem Metallbugel 
ermoglicht, sowie eine Wischlippe, die uber einen Steg mit dem Basisteil verbunden ist 
und das an seinem einer zu wischenden Glasflache zugewandten Ende einen 
Lippenbereich aufweist. Das Basisteil und der Steg sind aus einer Gummimatrix geformt, 
welche zumindest iiberwiegend aus Polychloropren besteht, wahrend hingegen die 
Wischlippe eine abweichende Materialzusammensetzung aufweist. Weiterhin enthalt das 
Wischblatt Zinkoxid und RuB als Fullstoffe, die die mechanischen Eigenschaflen des 
Wischblatts und dessen Verarbeitbarkeit beeinflussen. Das Wischblatt wird vorzugsweise 
durch ein Coextrusionsverfahren hergestellt. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Gummimaterial und ein Verfahren zu 
dessen Herstellung bereitzustellen, das die Erzeugung formstabiler und mechanisch 
belastbarer Profile ermoglicht. 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Gummimaterial gemaB den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruchs 1 hat gegeniiber dem Stand der Technik den Vorteil, dass ein fur die Fertigung 
von Wischblattem bzw. Fahrzeugreifen geeignetes Gummimaterial mit einem gunstigen 
Eigenschafitsprofil verfiigbar ist, das gut reproduzierbar und somit kostengiinstig 
hergestellt werden kann. Dies wird erreicht, indem das Gummimaterial als Fullstoff eine 
Mischung mindestens zweier RuBsorten enthalt, da die Mischung zweier RuBsorten einen 
holieren Fiillgrad des Gummimaterials gestattet als die alleinige Verwendung einer 
einzigen RuBsorte, ohne dass sich die mechanischen Eigenschaflen des Gummimaterials 
im Endzustand beispielsweise hinsichtlich seiner Harte verschlechtem. 

Vorzugsweise werden die Mengenanteile der beiden RuBsorten so gewahlt, dass ein fiir 
die Verarbeitung des Gummimaterials gunstiger moglichst hoher Fullgrad erreicht wird, 
andererseits die Gesamtharte des ausgeharteten Gummimaterials nicht zu hoch wird, da 
das System sonst sprode und beispielsweise nicht mehr wischfahig ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den in den Unteranspruchen 
genannten MaBnahmen. 

So ist vorteilhaft, wenn das Gummimaterial als Fullstoff insbesondere eine Mischung von 
Ofen- und ThermalruB enthalt, da sich diese hinsichtlich ihrer Komung und der fiir das 
Gummimaterial resultierenden mechanischen Eigenschaflen stark unterscheiden und 
somit uber das Mischungsverhaltnis der beiden RuBsorten eine optimale Einstellung der 
mechanischen Eigenschaflen des Gummimaterials gestatten. 

Vorteilhaft ist weiter, wenn mindestens eine der im Gummimaterial enthaltenen 
Gummisorten zwei Fraktionen enthalt, die sich hinsichtlich ihrer Viskositat im 
unvulkanisierten Zustand unterscheiden. Die Mengenverhaltnisse der beiden Fraktionen 
werden dabei so gewalilt, dass eine fiir die Verarbeitung des Gummimaterials gunstige 



-3- 



R. 307110 



Gesamtviskositat des Rohgummimaterials eingestellt wird. Die Gesamtviskositat des 
Rohgummimaterials hat einen wesentlichen Einfluss beispielsweise auf das 
Quellverhalten des Materials bei der Extrusion und ist somit eine Voraussetzung fiir eine 
ausreichende Formstabilitat der erzeugten Gummiprofile. 

Weiterhiii ist von Vorteil, wenn das Gummimaterial ein Homogenisierungsmittel 
beispielsweise in Form eines organischen Harzes enthalt, sodass das Gummimaterial eine 
stabile Dispersion der beiden Gummifraktionen sowie der weiteren im Gummimaterial 
enthaltenen Substanzen bildet. 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform enthalt das Gummimaterial kein 
Kalziumoxid oder -hydroxid. Kalziumoxid wird iiblicherweise Gummimaterialien 
wahrend der Verarbeitung insbesondere als Trockenmittel zugesetzt, es verschlechtert 
jedoch die mechanischen Eigenschaften des resultierenden Gummimaterials. 

Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfmdung ist in der Zeichnung dargestellt und in der 
nachfolgenden Beschreibung naher erlautert. Es zeigt Figur 1 einen Querschnitt durch ein 
erfindungsgemaBes Wischblatt mit einer auBenliegenden Federschiene. 

Ausfuhrungsbeispiel 

In Figur 1 ist ein Wischblatt 10 gemaB einem ersten Ausfuhrungsbeispiel der 
vorliegenden Erfindung dargestellt. Das Wischblatt weist eine im wesentlichen 
streifenformige Ausgestaltung auf. Es umfasst ein verbreitertes Kopfleil 1, das iiber einen 
Umlegesteg 2 mit einem Keil 3 verbunden ist. Das Kopfleil 1 weist Aussparungen 8 fur 
die Aufnahme einer nicht dargestellten auBenliegenden Federschiene auf. Der Keil 3 
verjiingt sich an seiner dem Kopfleil 1 gegenuberliegenden und der zu reinigenden 
Glasflache zugewandten Seite zu einer Wischlippe 4. 

Das Kopfleil 1 bzw. der Umlegesteg 2 ist vorzugsweise aus EPDM (Ethylen-Propylen- 
Dien-Terpolymer), EPR (Ethylen-Propylen-Copolymer), CR (Chloropren), NR 
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(Naturkautschuk), BR (Polybutadien), SBR (Styrol-Butadien-Gummi) oder IR 
(Polyisopren) bzw. Mischungen derselben gefertigt. Der Keil 3 ist vorzugsweise ebenfalls 
aus den genannten Materialien ausgeflihrt, er weicht jedocli hinsichtlich seiner 
Materialzusammensetzung von derjenigen des Kopfteils 1 ab. Zur besseren Verankerung 
des Umlegestegs 2 im Keil 3 ist ein dem Umlegesteg 2 benachbarter Bereich 5 des Keils 
3 aus dem Material des Umlegestegs 2 gefertigt. 

Das Gummimaterial enthalt von mindestens einer der genannten Gummisorten EPDM, 
SBR, EPR, CR, BR, NR oder IR zwei Fraktionen, die zwar der gleichen Gummisorte 
zuzuordnen sind, sich jedoch in ihrer Viskositat im unvulkanisierten Zustand 
miterscheiden. So kann das Gummimaterial beispielsweise eine Fraktion EPDM 1 mit 
einer ersten Mooney-Viskositat (bei 125°C) von beispielsweise 20 bis 95 Mooney, 
vorzugsweise von 20 bis 50 Mooney enthalten und eine Fraktion EPDM 2 mit einer 
zweiten Mooney-Viskositat von beispielsweise 20 bis 95 Mooney, vorzugsweise von 50 
bis 95 Mooney. Die Mengenverhaltnisse der beiden Fraktionen EPDM 1 und EPDM 2 
werden so gewahlt, dass die Gesamtviskositat des Rohgummimaterials in einem Bereich 
von vorzugsweise 30 bis 60 Mooney angesiedelt ist und somit eine optimale Verarbeitung 
des Rohgummimaterials gewahrleistet ist. 

Die unterschiedlichen Viskositaten der Fraktionen EPDM 1 und EPDM 2 konnen 
beispielsweise durch entsprechende, in den Fraktionen enthaltene Zusatzstoffe bedingt 
sein Oder aber durch eine entsprechende Wahl der Mengenverhaltnisse der dem 
Terpolymer EPDM zu Grunde liegenden Monomere Ethylen, Propylen bzw. des Diens. 
Eine weitere Moglichkeit zur Steuerung der Viskositat besteht in der Variation des dem 
EPDM zu Grunde liegenden Diens. 

Weiterhin fiihrt eine Erh5hung des Ethylenanteils im EPDM zu einer Verbesserung von 
dessen Extrudierbarkeit, wohingegen eine Erhohung des Propylenanteils die Elastizitat 
des resultierenden EPDMs verbessert. Gleiches gilt auch fur die Eigenschaften von EPR 
in Abhangigkeit von dessen Ethylen- bzw. Propylenanteil. 

Das Gummimaterial kann mehrere Gummisorten umfassen. Dabei konnen von einer 
Gummisorten zwei oder mehr als zwei Fraktionen enthalten sein, es ist jedoch auch 
moglich, von mindestens zwei der im Gummimaterial enthaltenen Gummisorten zwei 
Oder mehr Fraktionen vorzusehen. Hierbei wird unter einer Fraktion stets eine der zu 
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Grunde liegenden Gummisorte strukturverwandte oder -identische Substanzportion 
verstanden. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Kopfteil 1 aus EPDM, CR oder aus einer 
Mischung derselben ausgefiihrt, wahrend der Keil 3 bzw. die Wischlippe 4 aus BR 
gefertigt sind. Vorzugsweise wird der Keil 3 bzw. die Wischlippe 4 aus einer Mischung 
von mindestens zwei verschiedenen BR-Fraktionen ausgebildet, die sich beispielsweise 
hinsichtlich ihrer Seitenketten bzw. ihrer cis-/trans-Abfolge unterscheiden. 

Das Gummimaterial enthalt weiterhin ein Homogenisierungsmittel, das eine bessere 
Durchmischbarkeit der verschiedenen Gummisorten bzw. -fraktionen im 
Rohgummimaterial gewahrleistet. Gleichzeitig fuhrt es zu einer Stabilisierung des 
gesamten Rohgummimaterials als Dispersion von Fiill- und Hilfsstoffen in der 
Rohgummimasse. Als Homogenisierungsmittel werden beispielsweise aromatische oder 
aliphatische Harze eingesetzt. 

Das Gummimaterial enthalt weiterhin mindestens einem FuUstofT. Der FuUstoff ist 
vorzugsweise aus RuB gebildet. Als RuB wird beispielsweise sogenannter OfenruB 
eingesetzt. Es hat sich jedoch als vorteilhaft erwiesen, als Fiillstoff eine Mischung von 
OfenruB und ThermalruB einzusetzen. Wahrend OfenruB im allgemeinen eine relativ 
feine Kornung aufweist und bei hohen Fuilgraden zu einem zwar abriebfesten, jedoch 
relativ harten Gummimaterial fuhrt, weist ThermalruB eine grobe Kornung auf, die auch 
bei hohen Fuilgraden nur zu einer geringen Zunahme der Harte des Gummimaterials 
fuhrt. 

Vorzugsweise werden die Mengenanteile der beiden RuBsorten so gewahlt, dass ein ftir 
die Verarbeitung des Gummimaterials gunstiger moglichst hoher Fiillgrad erreicht wird, 
andererseits die Gesamtharte des ausgeharteten Gummimaterials nicht zu hoch wird, da 
das System sonst sprode und beispielsweise nicht mehr wischfahig ist. 

Ein besonders hoher Fiillgrad kann erreicht werden, wenn dem Gummimaterial zusatzlich 
ein Weichmacher zugesetzt wird, da so der mit steigenden Fullstoffgehalten 
zunehmenden Versprodung des Gummimaterials wirkungsvoll entgegengewirkt werden 
kann. Als Weichmacher eignen sich beispielsweise synthetische Weichmacher sowie 
Mineralol. 
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Ublicherweise werden bei der Herstellung von Gummimaterialien dem 
Rohgummimaterial Trocknungsmittel zugesetzt. Bei Verzicht auf derartige 
Trocknungsmittel fuhrt die in den Ausgangsstoffen enthaltene Feuchtigkeit wahrend der 
Extrusion oder Vulkanisation zu einer porosen Oberflache des auf diese Weise erzeugten 
Gummiprofils. Bin gangiges Trocknungsmittel, dass bei Gummimaterialien zur 
Anwendung kommt, ist beispielsweise Kalziumoxid. Dieses bildet bei Kontakt mit der im 
Gummimaterial enthaltenen Feuchtigkeit Kalziumhydroxid. Bei Verwendung von 
Kalziumoxid konnen jedocli Probleme entstehen, wenn es zu einer Kristallbildung des 
resultierenden Kalziumhydroxids kommt. 

Aus diesem Grund erfolgt die Herstellung des vorliegenden Gummimaterials 
vorzugsweise ohne einen Zusatz von Kalziumoxid. Urn dennoch eine ausreichend gute 
Oberflachengiite eines erzeugten Profils zu erreichen, wird zum einen der 
Feuchtigkeitsgehalt der zur Erzeugung des Gummimaterials benotigten 
Ausgangsmaterialien uberpruft und diese gegebenenfalls separat unter Feuchtigkeit 
Ausschuss gelagert. Weiterhin wird die Vulkanisation des Rohgummimaterials mit einer 
moglichst kurzen Reaktionszeit durchgefuhrt. Hierfiir eignet sich insbesondere ein auf 
Peroxiden beruliendes Vulkanisationssystem. 

Exemplarisch ist im folgenden ein Ausfflhrungsbeispiel eines Gummimaterials bzw. 
dessen Zusammensetzung bezogen jeweils auf 100 Gewichtsteile an Elastomer (phr) 
aufgefuhrt. 
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Substanz 


Gehalt in phr 
Rezeptur 1 


Gehalt in phr 
Rezeptur 2 


EPDM 1 


0.5 - 100 


- 


EPDM2 


0.5-100 


- 


EPRl 


- 


0.5-100 


EPR2 


- 


0.5 - 100 


NR, IR, BR, SBR oder CR 


0-10 


0-70 


Homogenisierungsmittel 


0-10 


0-10 


OfenruB 


20 - 120 


20 - 120 


ThermalruB 


20 - 120 


20 - 120 


Peroxid 


0-10 


0.5 - 10 


Schwefel 


0-1 




Hilfsstoffe + Weichmacher 


20 - 105 


20- 105 



Die Herstellung des Gummimaterials erfolgt, indem zunachst eine oder mehrere 
Gummisorten bzw, eine oder mehrere Fraktionen der betreffenden Gummisorten mit dem 
oder den Fullstoff, dem Homogenisierungsmittel und weiteren Verarbeitungshilfsstoffen 
einem Extruder zugefuhrt werden und dort eine intensive Vermischung erfahren. 
Alternativ konnen die Ausgangsmaterialien auch eine Mischung zugefuhrt, dort 
vermischt und beispielsweise formgepresst oder einem Spritzgussverfahren zugefuhrt 
werden. 

Auf diese Weise wird ein Profilstrang erzeugt, wobei dieser bei der Erzeugung von 
Wischgummis fur Scheibenwischer die Form eines Doppelstranges hat, bei dem zwei 
Wischgummi-Einzelstrange im Bereich der Wischlippe in Langsrichtung des 
Doppelstranges miteinander verbunden sind. Der erzeugte Doppelstrang wird zur 
Vulkanisation beispielsweise einem Salzbad oder einem Ofen zugefuhrt und dort bei 
einer Temperatur von ca. 220°C vulkanisiert. In einem weiteren Schritt erfolgt bei Bedarf 
eine Oberflachenmodifizierung beispielsweise durch Grafitieren, Halogenieren, 
Lackieren oder Beschichten. Danach wird das vulkanisierte Elastomerprofil abschheBend 
in Langs- bzw. Querrichtung geschnitten. 

Alternativ ist es moglich, gezielt nur bestimmte Oberflachenpartien eines Wischblattes zu 
modifizieren. So kann durch geeignete Prozessfiihrung bei gezieltem Abdecken nicht zu 
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modifizierender Bereiche des Wischblatts beispielsweise lediglich die in Kontakt mit der 
zu reinigenden Oberflache stehende Wischlippe modifiziert werden oder zusatzlich bzw. 
alternativ eine Fiihrungsnut des Wischblattes, mit denen das Wischblatt in eine 
entsprechende Wischblatthalterung eingefuhrt werden kann. 
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27.11.03 Ket/ 

ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 
Gummimaterial und Verfahren zur Herstellung desselben 
Anspriiche 

1 . Gummimaterial, insbesondere fur Wischblatter von Scheibenwischern oder fur 
Kraftfahrzeugreifen, das zumindest eine Gummisorte, mindestens einen FuUstoff sowie 
Verarbeitungshilfsstoffe enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass der FullstofFeine 
Mischung mindestens zweier verschiedener RuBsorten umfasst. 

2. Gummimaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiillstoff 
eine Mischung aus OfenruS und ThermalruB umfasst. 

3. Gummimaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gummimaterial 40 - 320 Gewichtsteile des Fullstoffs bezogen 
auf 100 Gewichtsteile an Elastomer enthalt. 

4. Gummimaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Weichmacher und/oder Mineralol enthalten ist. 

5. Gummimaterial nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Gummisorte EPDM, EPR, BR, SBR, IR oder CR ist. 

6. Gummimaterial nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeiclinet, dass mindestens eine der Gummisorten eine erste und eine zweite 
Fraktion aufweist, die sich im unvulkanisierten Zustand hinsichtlich ihrer Viskositat 
unterscheiden. 
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7. Gummimaterial nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die erste 
Fraktion eine Mooney-Viskositat von 20 - 95 Mooney aufweist. 

8. Gummimaterial nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gummimaterial im wesentlichen frei von Kalziumoxid ist. 

9. Gummimaterial nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gummimaterial im v/esentlichen frei von Zinkoxid ist. 

10. Wischblatt fur Scheibenwischer, gekennzeichnet durch ein Gummimaterial 
gemaB einem der Anspriiche 1 bis 9. 

11. Wischblatt gemaB Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kopfteil (1) 
und/oder ein Steg (2) des Wischblatts aus EPDM und/oder CR ausgefuhrt ist , und dass 
eine Wischlippe (4) des Wischblatts aus BR ausgefuhrt ist. 
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27.11.03 Ket/ 

ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 

Gummimaterial und Verfahren zur Herstellung desselben 
Zusammenfassung 

Es wird ein Gummimaterial, insbesondere fur Wischblatter von Scheibenwischem oder 
fur Kraflfahrzeugreifen, beschrieben, das zumindest eine Gummisorte, mindestens einen 
Ftillstoff sowie Verarbeitungshilfsstoffe enthalt. Das Gummimaterial weist von 
mindestens einer der enthaltenen Gummisorten eine erste und eine zweite Fraktion auf, 
die sich im unvulkanisierten Zustand hinsichtlich ihrer Viskositat unterscheiden. 



Figur 



